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Geschmiertes Gleitsystem und Verfahren zur Verminderung der 

Reibung 

Die Erfindung betrifft geschmierte oder nassreibende Gleit- 
systeme mit verringerter Reibung, insbesondere bei Stoflarti- 
ger Belastung, umfassend einen glatten und harten Grundkorper 
5 und einen Gegenkorper mit elastischer Reibflache, sowie ein 
Verfahren zur Herstellung und Oberf lachenstrukturierung der 
elstischen Reibflache . 

In Motoren, Pumpen, Flihrungen, und Wellenlagerungen wo unter- 
10 schiedliche Korper gleitend gegeneinander angeordnet sind, 
ist es notwendig, die Kontakt-, bzw. Reibflachen moglichst 
reibungsarm auszulegen. 

Ublicherweise wird dies dadurch erreicht, dass die entspre- 
chenden Reibflachen sehr glatt und eben, d.h. ohne Oberf la- 
15 chenprofil hergestellt werden. Dabei wird insbesondere darauf 
geachtet, Erhebungen oder Vertiefungen beim Herstellungspro- 
zess zu verhindern oder einzuebnen. 

Eine weitere MaJinahme zur Reibungsminderung ist die Verwen- 
20 dung von Gleitstof f en, oder Schmiermitteln, die sich im Kon- 
taktspalt zwischen den Reibflachen befinden. Diese Nassrei- 
benden Systeme sind fur einen reibarmen, das heifit insbeson- 
dere auch verschleiBarmen Betrieb auf das Vorhandensein des 
Gleistoff films angewiesen. Wenn der Film beispielsweise lokal 
25 abreiiit oder der Gleitstoff aus der Kontakt f lache verdrangt 
wird tritt an diesen Stellen durch den direkten Kontakt der 
Reibflachen ein Trockenreiben auf. Dies flihrt fast ausnahms- 
los zu einem hohen Verschleili und zu einer drastischen Veran- 
derung des Reibverhaltens , insbesondere einer starken Zunahme 
30 des Reibwertes. Reibungswiderstand und VerschleiS waren dann 
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extrem hoch und es kann zu dem gefiirchteten Festfressen der 
beiden Reibpartner koramen. 

Die Gefahr des Abreifiens des Gleitstoff films besteht insbe- 
5 sondere bei geringen Relativgeschwindigkeiten der Reibflachen 
zueinander, wie beispielsweise in Kolben oder in Wellenlage- 
rungen bei Betriebsbedingungen in der Nahe der Ruhelage. 
Die Gefahr der Verdrangung des Gleitstoffes besteht insbeson- 
dere dann, wenn dynamische Belastungen bei kleinen Spaltwei- 
10 ten auf die Reibflachen wirken, die hohe Druckspitzen erzeu- 
gen. 



Es ist Aufgbe der Erfindung, in einem Gleitsystem aus Grund- 
15 korper und Gegenkorper, fur den Gegenkorper eine Reibflache 
bereitzustellen, die auch bei geringen Relativgeschwindigkei- 
ten der Reibflachen zueinander und bei dynamischen Belastun- 
gen eine geringe Reibung gewahrleistet , sowie ein Verfahren 
zur Herstellung der Reibflache aufzuzeigen. 

20 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dass das Gleitsystem aus 
einem glatten Grundkorper und einem Gegenkorper aufgebaut ist 
(den Gleitpartnern) , der eine Reibschicht aus elastischem Ma- 
t w terial besitzt, die Ausnehmungen und Vertiefungen als Reser- 

25 voir fur den Gleitstoff aufweist, welche dazu geeignet sind, 
beim AbreiJ^en des Gleitstoff ilms, oder unter Stofibelastung 
Gleitstoff in die Kontaktf lache f reizusetzen . Insbesondere 
ist vorgesehen, dass das elastische Material der Reibflache 
unter Druckbelastung in der Weise nachgeben kann, dass das 

3 0 Volumen der Ausnehmnungen und Vertiefungen verringert wird. 
Die erf indungsgemafien Ausnehmungen und Vertiefungen sind dis- 
kret angeordnet, so dass sie nicht untereinander kommunizie- 
ren konnen. Daher wird durch die Kompression der Ausnehmungen 
und Vertiefungen Gleitstoff in die Kontakf lache gepresst. 



35 
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Die schematischen Zeichnungen Fig. 1 und Fig. 2 sollen das 
erf indungsgemafie Gleitsystem und das Prinzip zur Verminderung 
der Reibung naher erlautern. 

Dabei zeigen 
Fig 1. 

- das Gleitsystem ohne Druckbelastung (A) mit dem Gegenkorper 
(1) und mit der Reibflache aus elastischem Material (3), die 

Ausnehmungen und Vertiefungen (4) aufweist, sowie einen di- 
cken Film aus Gleitstoff (5) und den Grundkorper (2) mit 
glatter Reibflache 

- das Gleitsystem unter geringer Druckbelastung (B) 

- das Gleitsystem unter hoher Druckbelastung (C) 

Fig 2. 

das Gleitsystem ohne Druckbelastung mit dem Gegenkorper (1) 
und mit der Reibflache aus elastischem Material (3), in dem 
teilweise aus der Oberflache herausragende Hartstof fpartikel 
(7) eingelagert und Vertiefungen (4) der Oberflache bilden, 
sowie einen dicken Film aus Gleitstoff (5) und den Grundkor- 
per (2) mit glatter Reibflache 

Die erf indungsgemaiie Reibflache des Gegenkorpers (1) weist 
somit eine Vielzahl von kompressiblen Gleitstoff reservoirs 
auf, die durch Ausnehmungen und Vertiefungen (4) im elasti- 
schen Material (3) gebildet werden. Unter Druckbelastung wird 
die Reibflache des Gegenkorpers gegen die Oberflache des 
Grundkorpers gepresst (Fig. 1, B) , wobei der Gleistoff zuh- 
nehmend aus dem Kontaktspalt verdangt wird. Bei weiterer 
Druckerhohung wird das elastische Material komprimiert, wobei 
auch die Reservoirs zusammengedrlickt werden. Da es sich beim 
Gleitstoff um nahezu inkompressible Flissigkeiten handelt, 
wird dieser aus den Resservoirs in die Kontakt f lache ausge- 
presst (Fig. 1, C) . 

Sobald die Druckbelastung abnimmt nehmen die Reservoirs wie- 
der ihre ursprungliche Geometrie an und fullen sich wieder 
mit Gleitstoff (Fig. 1, B) . Dieser Mechanismus fuhrt insbe- 
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sondere bei Stofibelastungen zu einer zuverlassigen Versorgung 
des Kontaktspaltes mit Gleitstoff, so dass die unerwiinschte 
Trockenreibung unterdruckt wird. 

Aber auch bei geringer Gleitbewegung, wo normalerweise mit 
hoher Mischreibung zu rechnen ist, konnen die Reservoirs 
Gleitstoff in den Kontaktspalt abgeben und das Abreifien des 
Films verhindern. 

Es ist leicht ersichtlich, dass die Reservoirs unter zuneh- 
mendem und anhaltendem Druck vollstandig komprimiert werden, 
so dass kein weiterer Gleitstoff mehr freigesetzt werden 
kann. Vielmehr wird dann das elastische Material direkt fla- 
chig auf den glatten Gegenkorper gedruckt und bildet selbst 
den Reibkontakt aus. Daher ist die Funktion des ausgefiihrten 
reibmindernden Systems auf Phasen der Druckentspannung ange- 
wiesen, in welchen das elastische Material der Reibflache zu- 
ruckfedern kann und sich die Reservoirs wieder auf ihren Ur- 
sprungszustand vergrofiern konnen. Dabei fullen sich die Re- 
servoirs auch wieder mit Gleitstoff. 

Da sich die vollstandige Verdrangung von Gleitstoff unter 
Lastspitzen nicht vollstandig vermeiden lasst, ist es zweck- 
maftig als elastisches Material einen Werkstoff mit guten 
Gleiteigenschaf ten gegenuber der glatten Oberflache des 
Grundkorpers zu verwenden. 

Das elastische Matreial muss eine deutlich hohere Kompressi- 
bilitat aufweisen als das Material des restlichen Gegenkor- 
pers und des Grundkorpers. 

Die ublichen Materialien fur den Gegenkorper und den Grund- 
korper sind Metalle, insbesondere Stahle oder Leichtmetalle . 
In selteneren Fallen kommen hierfur auch keramische Werkstof- 
fe zum Einsatz, 
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Die Materialwahl ist indes nicht auf die ausgefiihrten Werk- 
stoffe beschrankt, da das Funtionsprinzip fur die Reibpaarung 
lediglich einen groiien Unterschied des Elastizitatsmoduls , 
bzw. der Kompressibilitat, erfordert. Bevorzugt liegt die 
Harte das Materials des Grundkorpers gleich oder oberhalb 
derjenigen des Gegenkorpers . Insbesondere fur den Gegenkorper 
sind auch harte Kunststoffe geeignet. 

Das elastische Material besteht aus polymeren Werkstoffen o- 
der Kunststof f en, insbesondere aus Elastomeren oder Gummi . 
Die Kompressibilitat des Materials kann an den Anf orderungen 
des Anwendungsf alles ausgerichtet werden. Bevorzugt bein- 
haltet der Kunststoff einen oder mehrere Werkstoffe aus der 
Gruppe der fluorierten oder per f luorierten Kohlenwasser- 
stoffe, der Polyolefine oder der Silikone. 

Das elastische Material sollte dabei sowohl eine gute Benetz- 
barkeit als auch eine hohe chemische Bestandigkeit gegenuber 
dem Gleitstoff aufweisen. So werden fiir Ole bevorzugt Poly- 
tetraf luorethylen (PTFE; beispielsweise Teflon®) oder Siliko- 
ne eingesetzt. 

Die Funktionsweise der erf indungsgemafien Reibflache hangt da- 
von ab, dass die Kompressibilitat des Gleitstoffes geringer 
ist als die des elastischen Materials mit Ausnehmungen und 
Vertiefungen. Diese Bedingung wird von alien ublichen Gleit- 
stoff en erfullt. Hierzu zahlen wassrige Gleitstoff systeme e- 
benso wie 01-basierte Gleitstoff systeme . Das 01 ist im allge- 
meinen ein konventionelles Raffinat aus Erdol oder ein syn- 
thetisches Polyolefin oder Ester. Wassrige Systeme konnen 
beispielsweise Glykole oder Polyglykole enthalten, 

Obwohl die Ausnehmungen und Vertiefungen, im folgenden auch 
als Reservoir bezeichnet, prizipiell nahezu beliebige geomet- 
rische Ausgestaltung annehmen konnen, sind Napfchen-, Wannen- 
oder Riefenform besonders zweckmaiiig. Wesentlich ist dabei, 
dass die einzelnen Reservoirs nicht durchgangig untereinander 
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verbunden sind. Die Ausnehmungen und Vertiefungen sollen 
hochstens in kleinen Bereichen miteinander in Verbindung ste- 
hen. Lokal begrenzte Bereiche untereinander verbundener oder 
miteinander kommunizierender Reservoirs sind nicht nachtei- 
5 lig, sofern die einzelnen Bereiche im Mittel nicht grofier als 
ca. 30 Reservoirs oder 5 % der gesamten Reibflache sind. 

Die geometrischen Abmessungen der Reservoirs liegen im Be- 
reich von einigen um bis einigen mm. Der die Reservoirs um- 
10 schreibende Durchmesser in der Ebene des Gleitkontaktes liegt 
. dabei erfindungsgema.fi im Bereich von 0,1 p bis 5 mm, bevor- 

^ , zugt bei 1 bis 3000 yim und besonders bevorzugt bei 5 bis 

m 

~* 1000 vim. Die Tiefe des einzelnen Reservoirs nimmt dabei im 

allgemeinen Werte unterhalb denen des zugehorigen Durchmes- 
15 sers an. Das Verhaltnis von Tiefe (t) zu Durchmesser (d) 
liegt bei 0,01 bis 10, bevorzugt bei 0,1 bis 1 und besonders 
bevorzugt bei t/d < 0,5. 

Ublicherweise sind mindestens 10 % der Oberflache der Reib- 
2 0 flache von Ausnehmungen und Vertiefungen bedeckt. Dabei kann 
die lokale Verteilung und/oder deren GroJJe an den Belsatungs- 
fall angepasst werden. Beispielsweise sind fur Bereiche mit 
grofiem Hub weniger Reservoirs, notig, denn hier treten Querbe- 

- lastungen, also Krafte senkrecht - zur den Gleitf lachen eher 

■>0 25 weniger auf. 

Die Kompressibilitat des elastischen Materials liegt in einem 
Bereich der unter der bestimmungsgemaUen maximalen Druckein- 
wirkung auf das Gleitsystem eine Deformation der Reservoirs 
30 zulasst, die zu einer Anderung des t/d-Wertes urn mindestens 
5 %, bevorzugt 30% und besonders bevorzugt 90% bezogen auf 
t/d im drucklosen Zustand f iihrt . 

In einer weiteren vorteilshaf ten Ausgestaltung der Erfindung 
35 weisen die Reservoirs eine Groflenverteilung, zumindest hin- 
sichtlich ihrer Tiefe auf. Hierdurch wird uber einen sich an- 
dernden Druckbereich eine gleichmaflige Gleitstof f abgabe er- 
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reicht. Die kleineren Reservoirs, d.h. diejenigen mit kleine- 
rem Volumen, sind bereits bei geringen Drucken erschopft als 
die grofieren Reservoirs, so class liber einen breiten Druckbe- 
reich immer eine ausreichende Zahl an gefullten Reservoirs 
5 zur Verfugung steht. 

Eine weitere Variante der Erfindung sieht vor, dass die Sei- 
tenwande der Ausnehmungen und Vertiefungen zumindest teilwei- 
se durch Hartstoffe verstarkt sind oder zumindest teileise 

10 durch Hartstoffe gebildet werden. Der prizipielle Aufbau ei- 
. ner derartigen Reibschicht ist in Fig. 2 dargestellt. Das e- 

^* y . lastische Material (3) ist von Hartstof fpartikeln (7) durch- 

ty> ),% setzt, die teilweise aus der Oberflache des elastischen Mate- 

rials herausragen. Das Volumen zwischen den Hartstof fparti- 

15 keln entspricht den zumindest teilweise durch Hartstoff be- 
grenzten Reservoirs (6) . Bevorzugt sind im elastischem Mate- 
rial weitere Hartstof fpartikel enthalten, die nicht aus der 
Oberflache herausragen. Auch die aus der Oberflache herausra- 
genden Hartstof fpartikel sind im allgemeinen von einer diinnen 

20 Schicht des elastischen Materials umgeben, wobei die Schicht 
auf der mit dem Grundkorper in Kontakt stehenden Seite durch 
den Reibkontakt relativ schnell abgearbeitet werden kann. 

^V- Beim Zusammenpressen der Reibschicht fuhrt der Pressdruck, 

;0 25 wiederum zu einer Verringerung des Volumens der Reservoirs 
und dem Auspressem des Gleitstoffes in die Kontaktf lache (o- 
der Spalt) . Das elastische Material wird nun in den durch die 
iiberstehenden Hartstof fpartikel gebildeten Raum (6) gedriickt. 
Die Verwendung von Hartstof fpartikeln fuhrt zu einer Verstar- 

30 kung der Oberflache des Kunststof fmaterials . Da das Kunst- 
stof fmaterial immer den weicheren Reibpartner des Gleitsys- 
tems darstellt, findet an diesem naturgemafi auch ein groiierer 
Verschleifl statt. Bei Verwendung von Hartstof fpartikeln lasst 
sich indess der Verschleift dieser Materialschicht erheblich 

35 vermindern. Fur die Grolie, beziehungsweise die Abmessungen 
der Reservoirs, sowie auch der Hartstof fpartikel gelten die 
gleichen Grenzen wie sie breits fur die hartstof freien Vari- 
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anten beschrieben sind. Die Bereiche kommunizierender Reser- 
voirs konnen hier im allgemeinen etwas grofter ausfallen als 
bei den hartstof f f reien Varianten. Bevorzugt sind die einzel- 
nen Bereiche im Mittel kleiner als 10 % der gesamten Reibfla- 
5 che . 

Als Hartstof fpartikel eignen sich insbesondere Carbide, wie 
SiC, TiC, WC Oder Oxide, wie Zr0 2 , A1 2 0 3 oder Metalle und Le- 
gierungen aus Stahl, Mo, W, Cu, Pb oder Sn. 

10 Ebenso ist es auch moglich als elastisches Material einen mit 
Hartstof fpartikeln verstarkten Kunststoff einzusetzen. Im Ge- 
gensatz zu der oben aufgeflihrten Variante sind die Partikel 
hier wesentlich kleiner, als die entsprechenden Ausnehmungen 
und Vertiefungen. Die Partikel sind so fein und homogen im 
15 Kunststoff verteilt, dass sich das Material wie ein isotrop 
partikelverstarkter Kunststoff verhalt. Der Fullgrad des 
Kunststoffes darf nicht so hoch gewahlt werden, dass die 
hierdurch gebildete Reibschicht seine elastischen Eigenschaf- 
ten verliert. Typischerweise wird daher von niedriggef ullten 
20 Kunststoffen mit Fullgraden (in Volumenanteilen) unterhalb 
ca. 30 % ausgegangen. 

Die Dicke d der elastischen Reibschicht, die gegebenenf alls 
<p: . Hartstoffe enthalt, liegt bei mindestens der Tiefe t der Aus- 

25 nehmungen und Vertiefungen, bevorzugt aber oberhalb 2*t. 
Liegt eine Groflenverteilung der Reservoirs vor, so ist mit t 
der Maximalwert der Tiefe gemeint. 

Die Kontaktf lache zwischen dem Gegenkorper und seiner Reib- 
30 flache ist aus Grunden der besseren Haftung ublicherweise 
nicht glatt, sondern rauh ausgebildet. 



m 



35 



Zur Herstellung der erf indungsgemaiien Reibschichten konnen 
die ublichen Kunststof f-Beschichtungsverf ahren Anwendung fin- 
den. Hierzu zahlen unter anderem das Gummieren, die Fliissig- 
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beschichtung mit aushartbaren Beschichtungslosungen, oder das 
spray coating. 

Als weiterer Ver f ahrenschritt tritt dabei die Mikrof ormgebung 
zur Ausbildung der Ausnehmungen und Vertiefungen hinzu. 

Eine sehr zweckmaflige Herstellungsvariante sieht vor, die 0- 
berf lachenstruktur in die frisch aufgetragene und noch wei- 
che, beziehungsweise noch nicht ausgehartete Kunststoff- 
schicht auf dem Gegenkorper auf zupragen. Dies geschieht be- 
vorzugt durch Prof ilwalzen . Besonders bevorzugt tragen die 
Profilwalzen dabei pyramiden- oder zylinderf ormige Erhebungen 
bzw. Stifte. 

Eine weitere Variante sieht vor, dass das elastische Material 
aufgedruckt wird, zum Beispiel durch Siebdruck einer Kunst- 
stofflosung. Der Siebdruck ist fur partikelgef ullte Kunst- 
stoffe besonders zweckmafiig. Hierbei lasst sich in einfacher 
Weise auch ein koplexes Oberf lachenprof il erzeugen. 
Bevorzugt wird ein Gittermuster aus Kunststoff aufgetragen. 
Die Stege des Gitters bilden dabei die seitlichen Begrenzun- 
gen der Reservoirs. Die Unterseite der Reservoirs wird hier- 
bei entsprechend durch das Grundmaterial des Gegenkorpers ge- 
bildet. In diesem Fall sind die Tiefe t der Reservoirs und 
die Dicke d der Reibschicht identisch. 

Die erfindungsgemaBen Gleitsysteme eignen sich besonders fur 
Fuhrungen bewegter Telle, die stofiartigen Belastungen aus un- 
terschiedlichen Raumrichtungen ausgesetzt sind. 

Eine vorteilshaf te Verwendung liegt bei Fuhrungen von Stofl- 
dampf erkomponenten (Stangen oder Kolbenf uhrung) . Bei Stofi- 
dampfern treten punktuell hohe StoUkrafte auf, die aufgrund 
des Belastungsmusters haufig zusatzlich auch deutliche Quer- 
komponenten zum Hub (parallel zur Langsrichtung des Stofidam- 
pers) aufweisen. Die Belastungen sind durch eine hohe Dyna- 
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mik, das heiJit einen haufigen Wechsel von last und lastfreien 
Phasen gepragt . 

Ebenso bietet das erf indungsgemaiJe Gleitsystem auch Vorteile 
bei Fuhrungselementen fur Lenksysteme oder Bremssysteme. Auch 
hier treten unter Anwendungsbedingungen, insbesondere in 
Kraf tf ahrzeugen, stofiartige Belastungen mit zum Teil hohen 
Querkomponenten zur bevorzugten Gleitrichtung auf . 



P801961/DE/1 

11 

Daimler-Chrysler AG Zimmermann-chopin 

19.11.2002 

Patentans p rilche 



1. Geschmiertes Gleitsystem aus glattem unci hartem Grundkor- 
per und Gegenkorper mit elastischer Reibflache 

5 dadurch gekennzeichnet, 

dass die elastische Reibflache des Gegenkorpers Ausneh- 
mungen und Vertiefungen zur Aufnahme von Gleitstoffen 
aufweist, die sich unter Einwirkung eines Pressdurckes 
auf die Kontaktf lache reversibel zusammenpressen lassen. 

10 

2. Geschmiertes Gleitsystem nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ausnehmungen und Vertiefungen hochstes in klei- 
nen Bereichen miteinander in Verbindung stehen. 

15 

3. Geschmiertes Gleitsystem nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kompressibilitat der elastischen Reibflache ho- 
her liegt als die Kompressibilitat des Gleits tof f es . 

20 

4. Geschmiertes Gleitsystem nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die elastische Reibflache Kunststoffe oder Elastome- 
re enthalt. 

25 

5. Geschmiertes Gleitsystem nach Anspruch 4 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Kunststoff einen oder mehrere Bestandteile aus 
der Gruppe der fluorierten oder perf luorierten Kohlenwas- 
30 serstoffe, der Polyolefine oder der Silikone aufweist. 



6. Geschmiertes Gleitsystem nach Anspruch 1 

dadurch gekennzeichnet, 
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dass die Seitenf lachen der Ausnehmungen und Vertief ungen 
der Reibflache zum Teil aus Hartstoffen gebildet werden. 

7. Geschmiertes Gleitsystem nach Anspruch 6 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Hartstoffe keramische, intermetallische und/oder 
metallische Materialien umfassen. 

8. Geschmiertes Gleitsystem nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die einzelnen Ausnehmungen und Vertiefungen der 
Reibflache einen umschreibenden Durchmesser im Bereich 
von 0,1 jim bis 5 mm aufweisen. 

9. Geschmiertes Gleitsystem nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ausnehmungen und Vertiefungen der Reibflache ein 
Tiefe zu Durchmesser Verhaltnis von 0,01 bis 10 aufwei- 
sen . 

10. Geschmiertes Gleitsystem nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Volumen der Ausnehmungen und Vertiefungen der 
Reibflache eine Grofienverteilung aufweist. 

11. Geschmiertes Gleitsystem nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Tiefe der Ausnehmungen und Vertiefungen der 
Reibflache bis auf das Grundmaterial des Gegenkorpers 
reicht . 

12. Geschmiertes Gleitsystem nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Oberflache des Grundkorpers glatt, hart und me- 
tallisch ist. 
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13. Verfahren zur Herstellung einer elastischen Reibschicht 

auf einem Gegenkorper fur ein Gleitsystem mit glattem und 
hartem Grundkorper, indem der Gegenkorpers mit einem e- 
lastischen Kunststoff beschichtet und auf diesen ein O- 
5 berf lachenprof il aus Ausnehmungen und Vertiefungen aufge- 

pragt wird, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass durch das Oberf lachenprof il diskrete Gleitstoff- 
Reservoirs in der Reibschicht gebildet werden, deren Kom- 
10 pression Gleitmittel in die Gleitflache freisetzt. 

^ 14. Verfahren zur Herstellung einer elastischen Reibschicht 

^ auf einem Gegenkorper fur ein Gleitsystem mit glattem und 

hartem Grundkorper, indem eine Ausnehmungen und Vertie- 
15 fungen enthaltende Struktur aus elastischem Material auf- 

gedruckt wird, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass durch das Profil diskrete Gleitstof f-Reservoirs in 
der Reibschicht gebildet werden, deren Kompression die 
20 Freisetzung von Gleitmittel in die Gleitflache bewirkt. 

15. Verwendung eines geschmierten Gleitsystems nach einem der 
Anspruche 1 bis 12 in StoBdampf ern, Lenk- oder Bremssys- 
^7.- temen von Fahrzeugen. 



c 
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16. Verwendung eines geschmierten Gleitsystems nach einem der 
Anspruche 1 bis 12 in Wellenlagerungen oder Kolbenf uhrun- 
gen von Antriebssys temen in Kraft fahrzeugen . 



30 



P 801 961 




Fig. 1 



P 801 961 



2/2 



C 




2 



Fig. 2 



P801961/DE/1 



14 

DaimlerChrysler AG Zirnmermann-chopin 

19.11.2002 



Zusammenf as sun g 

Geschmierte oder nassreibende Gleitsysteme mit verringerter 
Reibung, insbesondere unter dynamischer Belastung, umfassend 
einen glatten und harten Grundkorper und einen Gegenkorper 
mit elastischer Reibflache, dessen Oberflache so strukturiert 
ist, dass Gleitstof f -Reservoirs gebildet werden, die beim Zu- 
sammenpressen der beiden Gleitpartner Gleitstoff in die 
Gleitflache freisetzen, sowie Verfahren zur Herstellung und 
Oberf lachenstrukturierung der elastischen Reibflache. 



